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Práca prezentuje optimalizáciu výrobného procesu v pásovej výrobe. Cieľom skúmania 
bolo vyhodnotiť doterajšie fungovanie firmy a navrhnúť zmeny na zefektívnenie 
materiálového rozloženia a materiálových tokov. V práci sa zaoberáme detailným 
rozmiestnením pracovísk a materiálu. Layout skladu je základným výstupným 
faktorom. Navrhované riešenie sme overili pomocou metód rozmiestňovania pracovísk. 
V našom prípade sme vychádzali zo Sankeyovho diagramu, ktorý zohľadňuje intenzitu 
tokov. Aplikácia do praxe bude pre firmu určite prínosná nakoľko úspora času bude 
veľmi významná.   
ABSTRACT 
In this thesis, there is processed optimalization of production in conveyor-belt system. 
Purpose of this work was to evaluate functioning of the company and design changes to 
make production more effective. There are mentioned details about placement of 
workstations and material. New layout of storehouse is the main output of this work. 
We tested designed changes with use of „workstations placement“ methods. In our case, 
we used Sankey´s diagram which takes into account intensity of material flow.  The 
application of the results from this thesis would be asset for this company because the 
safe of the time would be significant.  
KĽÚČOVÉ SLOVÁ 
Materiálový tok, layout, výrobný proces 
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 V dnešnej dobe je flexibilita výrobných procesov jedným z najdôležitejších 
faktorov každej jednej firmy, ktorá chce zväčšovať svoj podiel na trhu. Neustále 
analyzovanie a vyhodnocovanie výrobných procesov je základným kameňom úspechu.  
Bakalárska práca je spracovaná vo výrobnom sektore, konkrétne strojárensky, na tému 
optimalizácia výrobného procesu za účelom dosiahnutia efektívnejšieho usporiadania 
feedovacej časti materiálu, ktorá preberá materiál zo skladu a rozčleňuje ho na 
jednotlivé objednávky podľa broadcastov pre výrobu. 
V teoretickej časti som sa zameral na problematiku rozloženia materiálu v priestore a 
následne vychystávanie. Prejdeme si základné princípy a metódy súčasnej doby, čo 
bude odrazovým mostíkom pre návrhovú časť. 
V analytickej časti sa pozrieme na súčasný stav fungovania. Zameriam sa na logistiku 
materiálu, rozloženie nakladacích stanovíšť a celkový proces pri feedovaní materiálu. 
Navrhnuté zmeny na optimalizáciu budú priamo "šité na mieru" na základe získaných 
poznatkov.   
Návrhová časť práce je zameraná na praktické odporúčania zmien, ktoré firmu posunú 
vpred a vytvoria potenciál pre väčšie zisky. Vychádzať budeme z rozoberaných metód v 
teoretickej časti, ktoré prispôsobíme aktuálnej situácií.   
Po ukončení mojej bakalárskej práce očakávam skrátenie času, čo sa týka nakladania 
materiálu, z čoho aj značne vyplýva efektívnejšie využitie dostupných prostriedkov a 






2. Cieľ bakalárskej práce 
 Cieľ bakalárskej práce som si stanovil jednoznačne, optimalizácia layoutu, čo 
vedie ku skráteniu času potrebného na vychystávanie materiálu na dopravník a 
zjednodušenie nakladania.  Základný princíp bude blízkosť najčastejšie nakladaného 
materiálu pri AGV a odbúranie procesov, ktoré spomaľujú výrobu.  
Efektivita je jeden zo základných prvkov, ktoré sa snaží dosiahnuť každá spoločnosť. 
Zníženie chybovosti počas nakladania a zameriame sa na zisk (výsledok), to je potenciál 
pre rýchlejšiu a väčšiu výrobu. Skrátením potrebného času na vychystávanie 
ovplyvníme aj pružnosť výroby, keďže pracovníci budú mať väčší priestor na riešenie 
prípadných problémov, ktoré sa môžu vyskytnúť. 
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3. Teoretická časť 
 V teoretickej časti si priblížime princípy logistiky, výroby, výrobného procesu a 
postavíme základný kameň pre návrhovú časť v oblasti materiálového rozloženia na 
pracovisku. 
3.1 Výroba 
Výroba je časť transformačného procesu, t.j. konkrétna premena výrobných faktorov 
(vstupov) na výrobky (výstupy). Táto premena prebieha ako výrobný proces, ktorý 
pozostáva z celého radu pracovných, automatických aj prírodných procesov a je 
ohraničený časovým intervalom, v ktorom sa východiskové vstupy premieňajú na 
výstupy. [1] 
 
3.1.1 Typológie výrobného systému 
 Výroba je prostriedkom uspokojenia potrieb vytvorením vecných statkov 
a služieb. Je výsledkom cieľavedomého ľudského chovania, kedy použitím vstupných 
faktorov zaisťujeme príslušný transformačný proces, čo najhodnotnejší výstup. [3] 









Obr. č.1: Vyťaženosť transformačného procesu 
Zdroj: Upravené podľa [3] 
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3.1.2 Elasticita  
Pod týmto pojmom rozumieme prispôsobivosť, prestaviteľnosť či pohyblivosť 
výrobnej jednotky, resp. výrobného systému pri zmene pracovnej úlohy. Elasticita ma 
v tomto prípade kvalitatívne a kvantitatívne aspekty. [3, str. 195] 
Kvalitatívny vzniká z možnosti obsadenia výrobného systému alternatívnymi druhmi 
použitia. Pri výrobných prostriedkoch treba rozlišovať jednoúčelové a viacúčelové. 
Elasticita môže byť v tomto prípade spojená so schopnosťou opracovávať celú paletu 
materiálových druhov naraz oproti jednému. 
Kvantitatívna elasticita je schopnosť výrobného systému reagovať na zmeny 
v množstve výrobného objemu. Treba uvažovať s intenzívnym, časovým alebo 
prierezovým prispôsobením.  
3.1.3 Výrobný takt a rytmus 
Ide o štandardný normativ operatívného riadenia výroby uplatňovaný hlavne na 
linkách a v prúdovej výrobe. [3, str. 134] 
Takt:   
Ftv – využiteľný časový fond zariadenia 
Q – počet súčastí alebo výrobkov 
Výrobný takt môže byť veľmi ľahko narušený výrobnými alebo organizačnými 
nedostatkami. Z toho dôvodu stanovujeme ukazateľ rytmu práce.  
 
Rytmus:   
tzt – straty spôsobené technologickými nedostatkami 
tz0 – straty spôsobené organizačnými nedostatkami 
z – percento zmätkovistosti 
Pomocou ukazateľa rytmu práce linky môžeme vyjadriť stupeň synchronizácie (ks) 
Koeficient synchronizácie:  
tki – kusový čas na i-té operácií 
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3.2 Metódy rozmiestňovania pracovísk 
Modelovanie prestavuje jednu z dôležitých všeobecných metód vedeckého poznania. 
Uplatnilo sa najmä v operačnej analýze, systémovom inžinierstve a v kybernetike. Pri 
tvorbe a skúmaní modelov sa v širokej miere používajú matematické metódy a využíva 
sa výpočtova technika. Výkres detailných dispozícií dielní alebo objektov je statickým 
modelom. Pri jeho tvorbe však možno v značnej miere využiť poznatky z tvorby 
dynamických modelov, napr. z oblasti organizácie a riadenia.  
Na riešenie vzájomného rozmiestňovania pracovísk, skupín pracovísk, dielní, prevádzok 
alebo budov sú vypracované viaceré metódy: [2] 
3.2.1 Metóda CRAFT  
Metódou Craft možno určiť optimálnu vzájomnú polohu rôznych prvkov v riešenom 
celku. Cieľom riešenia je nájsť takú vzájomnú polohu prvkov, ktorá vo výrobnom 
procese vykazuje najvyšiu ekonomickú efektívnosť. V praxi to znamená nájsť také 
vzájomné rozmiestnenie strojov a ručných pracovísk, pri ktorom sú minimálne náklady 
na prepravu a manipuláciu s materiálom.  
Podstatou metódy Craft je matematické vyriešenie minima funkcie, ktorou sú celkové 
náklady na prepravu a manipuláciu. Náklady pri ľubovoľnom rozmiestnení prvkov sa 
usporiadajú do matice, a podľa určeného algoritmu sa výpočtom hľadá najvhodnejšie 
vzájomné usporiadanie, pri ktorom sú náklady najnižšie.  
3.2.2 Metóda ťažiska  
Výpočet najvhodnejšieho rozmiestnenia pracovísk v dielni metódou ťažiska využíva 
podobný algoritmus, ktorým sa počíta ťažisko v mechanike. Základné údaje pre výpočet 
usporiadame do tabuľky, kde do stĺpcov zapisujeme jednotlivé pracoviská a do riadkov 
vykonávame činnosti, najčastejšie operácie podľa technologického postupu.  
Optimálne rozmiestnenie pracovísk je také, pri ktorom sú absolútne hodnoty momentov 
pre každé pracovisko najmenšie.  
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3.2.3 Trojuholníková metóda 
Trojuholníková metóda je pomerne jednoduchá a využíva sa aj bez výpočtovej 
techniky. Pri rozmiestňovaní pracovísk projektant vychádza z pevnosti väzby medzi 
jednotlivými pracoviskami. Pevnosť väzby môže byť daná  
- celkovou hmotnosťou prepravovaných súčiastok medzi pracoviskami za časovú 
jednotku 
- celkovým počtom kusov prepravovaných medzi pracoviskami 
- alebo celkovým počtom po sebe nasledujúcich operácií medzi jednotlivými 
pracoviskami. 
Princíp trojuholníkovej metódy sa zakladá na skutočnosti, že pri dvoch objektoch, pri 
ktorých je určitá väzba, existuje jedno najkratšie spojenie, ktoré leží na priamke 
spájajúcej tieto objekty. [2] 
3.2.4 Kruhová metóda  
 Podstatou ktuhovej metódy je výpočet minima funkcie prepravných nákladov v 
závislosti od celkovej prepravnej vzdialenosti. Pri riešení dopravného problému 
hruhovou metódou sa vychádza zo šachovnicovej tabuľky dopravných vzťahov medzi 
riešenými objektmi. Dopravné náklady závisia od prepravnej vzdialenosti a od 
prepravovaného množstva. Ak sa prepravované množstvo považuje za konštantné, 
hľadá sa minimum prepravnej vzdialenosti.  
3.2.5 Súradnicová metóda 
Patrí k účinným projektovým metódam, ktorými možno určiť optimálne priestorové 
rozmiestnenie objektov. Jej podstatou je univerzálne použitie tam, kde sa hľadá 
najvhodnejšie umiestnenie nejakého centrálneho objektu H, ktorý ma silné vzťahy k 
viacerým objektom. Matematicko-grafický princíp tejto metódy je v zostrojení 
súradnicovej siete tak, aby všetky existujúce objekty boli v zodpovedajúcej mierke 
vyznačené v kvadrante vytvorenom osami x a y.   
3.2.6. Experimentálna metóda 
Podstatou experimentálnej metódy je riešenie určitého problému pokusom. Zámenou 
rôznych činiteľov a podmienok pokusu sa overuje ich vplyv na skúmaný proces, čo 
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umožňuje po vyhodnotení vybrať najlepší zo skúšaných spôsobov. Táto metóda sa môže 
použiť v prípadoch, kde je k dispozícií len málo exaktných údajov a problém sa nedá 
matematicky formulovať. Experimentálna metóda sa najčastejšie uplatňuje pri 
projektovaní kusovej výroby, pri rozvrhovaní skúšobných, vývojových alebo pokusných 
pracovísk. [2] 
3.3 Skladovanie 
 Dôležitou súčasťou logistického systému podniku je skladovanie a manipulácia s 
materiálom. Ich význam súvisí s nevyhnutnosťou existencie zásob, zásob surovín a 
polovýrobkov v predvýrobnej fáze a hotových výrobkov po skončení výroby. Cieľom 
logistiky v oblasti skladovania je dosiahnuť minimalizáciu skladovaného materiálu za 
ideálnej požiadavky neskladovať žiaden materiál. [1, str. 18] 
Skladovanie plní nasledujúce funkcie: 
1. Vyrovnávacia funkcia - ide o preklenutie problémov, ktoré vznikajú: 
 v dôsledku vzniku surovín  
 v dôsledku problémov vo vlastnom výrobnom procese 
 odbytovými problémami (potreba určitých výrobkov v určitom období) 
2. Poistná funkcia 
 je vyvolaná v dôsledku neistoty získania materiálu v určitom objeme alebo k 
určitému dátumu 
3. Špekulačná funkcia  
 tovar sa skladuje v dôsledku špekulácie, ktorá súvisí s vývojom cien 
4. Nákladová funkcia  




3.4 Metódy riadenia zásob 
Metódy riadenia zásob sú strategickým rozhodnutím podniku, iná metóda sa hodí pre 
iné druhy materiálov a iný typ výroby/obchodu. [7] 
3.4.1 Metóda ABC 
Metóda ABC sa uplatňuje vo výrobných podnikoch a pristupuje rôzne k rôznym 
druhom materiálu. Materiály rozdeľujeme do troch kategórií: 
Materiál A: 
Kategória materiálov s veľkou spotrebou. Tieto materiály sa podieľajú na spotrebe viac 
než 60-timi percentami, ale do tejto skupiny patrí len 15% druhov materiálov. 
Materiál B: 
Do Materiálu B spadá veľké množstvo rôznych druhov materiálov. Ide o 
rýchloobrátkové položky, ktoré sa realizujú a dodávajú vo veľmi krátkom čase. Ide o 
20% druhov materiálov podieľajúcich sa na spotrebe 20-timi percentami. 
Materiál C: 
Materiály požadované od výroby spadajú do kategórie Materiálu C. Podieľajú sa na 
spotrebe len 20-timi percentami a patrí sem približne 65% rôznych druhov materiálov. 
3.4.2 Metóda FIFO 
FIFO = First In, First Out, znamená prvá do skladu, prvá zo skladu. 
Najstaršia položka, ktorá je prvá prijatá do skladu je zo systému odpísaná ako prvá. 
Fyzicky nemusí byť použitá skutočne najstaršia položka. Pri oceňovaní zásob v 
účtovníctve sa spotreba jedného druhu zásob oceňuje v cene prvého nákupu, takže 
zostatok na sklade je vykázaný v posledných cenách.  
3.4.3 Metóda LIFO 
LIFO = Last In, First Out, teda posledná do skladu, prvá zo skladu. 
Pri spotrebe sa zo systému odpisuje naposledy prijatá položka ako prvá, pričom sa 
nemusí použiť skutočne najmladšia položka. Použitie metódy LIFO pre oceňovanie je v 
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slovenských účtovných štandardoch zakázané. Firmy by si tak mohli neoprávnene 
zvyšovať náklady, čím by sa znižoval základ dane. 
3.4.4 Metóda Just-in-time 
Just-in-time je metóda riadenia logsitiky (možno ide skôr o filozofiu výroby), ktorá 
organizuje logistické toky tak, aby boli minimalizované dopravné a skladovacie 
náklady. 
Princípom JIT je zabezpečenie jednotlivých materiálnych subdodávok do výroby tak, 
aby boli k dispozícií presne v ten moment, kedy majú byť použité vo výrobnom 
procese. Minimalizuje sa pohyb materiálu v podniku a výrobné linky sú organizované 
tak, aby sa čo najviac znižovali skladovacie a dopravné náklady.  
Autorom konceptu JIT je japonská automobilka Toyota, preto sa tiež používa 
alternatívny názov Toyota Production System (výrobný systém Toyota). Základy JIT 
boli položené už v roku 1926, ale najväčší rozmach nastal až v 80. rokoch 20. storočia v 
Japonsku a USA. [6] 
3.5 Rozbor materiálového toku 
3.5.1 Sankeyov diagram 
Poskytuje grafické znázornenie intenzity materiálového toku k jednotlivým 
pracoviskám. V Sankeyovom diagrame je materiálový tok znázornený pomocou čiar, 
ktorých dĺžka môže reprezentovať vzdialenosť prepravy v proporciách, šípka ich smer. 





















Obr. č.2: Znázornenie Sankey diagram 
Zdroj: https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Earth_heat_balance_Sankey_diagram.svg [online] 
3.5.2 Ganttov diagram 
 Tento diagram bol prvý krát použitý Henrym L. Ganttom na základe analýzy 
pracovných postupov v priemyselnej výroby. Pri vývoji moderných nástrojov pre 
lineárne plánovanie a riadenie projektu došlo k účelnému rozšíreniu tohto pôvodne 
lineárneho diagramu zväčša pre rôzne prezentácie sieťových grafov a hierarchických 
dátových štruktúr.  
Ganttov diagram umožňuje prehľadne prezentovať aktuálny stav projektu, smerný a 
aktuálny plán, zväčša údaje časového rozvrhu, práce, nákladov, financovania a zisku na 
projekte. K aktualizácií a prezentácií závislosti medzi úlohami poskytuje Ganttov 
diagram štruktúru na časovej stupnici, zväčša ku znázorneniu dôležitých termínov. 
Prezentácie súhrnných úloh môžu poskytovať požadované sumarizácie hodnôt 




4. Analytická časť 
Utajená časť bakalárskej práce. 
 
 
4.1 Základné údaje o firme 



















4.2 Organizačná štruktúra - MOBIS Slovakia 





















4.3 Silné a slabé stránky vzhľadom k predmetu podnikania 






4.4 Príležitosti a hrozby vzhľadom k predmetu podnikania. 








4.5 Analýza problémovosti bežného fungovania 





4.6 Popis podnikového informačného systému 




4.7 Popis layoutu 








4.7.1 Automatizovaný dopravník - AGV 




















4.7.3 Pracovné pozície - náplň práce 
 Utajená časť bakalárskej práce. 
  
4.8 Popis nakladaného materiálu  
Utajená časť bakalárskej práce. 
 
 
4.8.1 Pracovisko - 1 
Utajená časť bakalárskej práce. 
 
4.8.2 Pracovisko - 2 
Utajená časť bakalárskej práce. 
 
4.8.3 Pracovisko - 3 
Utajená časť bakalárskej práce. 
 
 
4.8.4 Pracovisko - 4 






Prehľad nakladaného materiálu podľa typu áut a počtu kusov: 
Utajená časť bakalárskej práce. 
 
 
4.9 Priebeh materiálu výrobou 


















4.10 Zhrnutie analytickej časti 
 Utajená časť bakalárskej práce. 
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5. Návrhová časť 
Utajená časť bakalárskej práce. 
  
5.1 Cieľ návrhu 
Utajená časť bakalárskej práce. 
5.2 Návrh zmeny layoutu 
Utajená časť bakalárskej práce. 
 
 
5.2.1 Zmena rozloženia materiálu 
Utajená časť bakalárskej práce. 
 
5.2.2 Zmena pracovísk 




5.2.3 Zmena zastávok AGV 






5.3 Vyváženosť pozícií 
 Utajená časť bakalárskej práce. 
5.4 Zmena procesu vychystávania 















Spoločnosť vyrába každú minútu jedno auto, čo môžeme počítať ako zisk 1000€ pre 
firmu. Ušetrená 1 minúta = 1 000 € potenciálny zisk v čistom. Zisk 1 000€ počítame z 
toho dôvodu, že na výrobu jedného auta je potrebných viac výrobných liniek. Alikvotná 
časť zo zisku môže pripadať na 1 000€ na 1 auto. 
















   
  
1. 
Posun zastávky AGV 
1 000 € 1 760 000 € 0,001 
        
2. Zmena rozloženia 
materiálu 
0 € 698 216,75 € 0 
        
3. 
Odstránenie tlačiarne 
2 000 € 300 € 6,66 
        
  
   
  
  Celkovo: 3 000 € 2 458 516,75 € 0,001 
          
 
 Tabuľka č.6: Zhodnotenie návrhu 
Zdroj: Vlastné spracovanie 
Keď si bližšie rozoberieme nákladovosť zmien, tak pri posune prvej zastávky AGV je to 
hlavne frézovanie kábla s prívodom prúdu do zeme. Žiadne ďalšie náklady nás táto 
zmena nebude stáť.  
Náklad na zmenu rozloženia materiálu nie je. Táto zmena nám prinesie iba pozitívne 
výsledky. V konkrétnych číslach to znamená ušetrených 5,08 kilometra na obidvoch 
pracovníkov. Pri výpočte zohľadňujeme rýchlosť bežnej chôdze pri ktorej pracovníci 
nakladajú materiál a to je 4,8 kilometra za hodinu.. Po premene kilometrov na ušetrený 
čas dostaneme výsledok 31,74 minúty za deň na jedného pracovníka.  
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Pri odstránení tlačiarne bude proces úpravy zložitejší. Inštalovať budeme monitory, 
ktoré nám budú nad pracoviskami zobrazovať objednávkové listy. Monitory budú vo 
vzduchu a tak isto bude treba zabezpečiť aj prívod elektriny a prepojenie s informačným 
systémom. Po rozpočítaní zistíme, že mesačne potrebujeme vytlačiť 42 500 kusov 
papiera, v prepočte na úsporu to vychádza: 
Úspora: Papier = 42 500ks : 2 500(kusov v balení) x 15€ (balenie) = 255€ / mesačne    
 Toner = 42 500ks : 15 000 (strán) x 16€ = 45€ / mesačne 
Nákladovosť pre nás znamená kúpa nových LCD monitorov, ktoré môžu stáť približne 
500€ jeden kus. Výsledkom sú náklady vo výške 1 000€ na monitory a ďalších 1 000€ 















Proces vychystávania materiálu a jeho rozloženie je živým organizmom, ktorý sa 
neustále vyvíja a proces optimalizácie sa nikdy neskončí. Presne takýto princíp funguje 
vo firme Mobis, kde som spracovával moju bakalársku prácu. 
Cieľom práce bolo zistiť aktuálnu situáciu a optimalizovať proces vychystávania 
materiálu v sklade. Zo zistených údajov vyplynulo niekoľko poznatkov. Dostupný 
skladový priestor vieme využiť efektívnejšie a po aplikácií bližšie rozobraných metód v 
teoretickej časti sme dostali veľmi pozitívne výsledky.   
Ako zhrnutie by som určite uviedol naplnenie stanoveného cieľa v podobe optimalizácie 
procesu vychystávania materiálu. V práci sme sa venovali problematike rozloženia 
materiálu a jednotlivým procesom spojeným s vychystávaním materiálu. Ako prínos do 
praxe pre firmu vidím úsporu času potrebnú pre naloženie a s tým spojené potenciálne 
výnosy.  
Výsledok sme dosiahli použitím Sankeyovho diagramu, ktorý zohľadňuje základný 
princíp intenzity a veľkosti a vzdialenosti materiálových tokov. Po uplatnení tejto 
metódy sme boli schopný optimalizovať layout a tým zefektívniť proces vychystávania 
materiálu v sklade. 











Zoznam požitých zdrojov 
[1] Výrobný proces a jeho členenie [online] Dostupné z:  
http://www.euroekonom.sk/ekonomia/podnik-a-podnikanie/vyrobny-proces-a-jeho-
clenenie/ 
[2] Milo, P. Technologické projektovanie v praxi 1. vydanie. Bratislava: Alfa, 1983, 
400 s.  
[3] Tomek, G., V. Vávrová Řízení výroby a nákupu. 1. vydání. Praha: GRADA, 2007, 
384 s. ISBN 978-80-247-1479-0 
[4] Návrh riešenia technologického rozmiestnenia strojov [online] Dostupné z:  
https://www.vutbr.cz/www_base/zav_prace_soubor_verejne.php?file_id=66039 
[5] Animace výrobných systému [online] Dostupné z:   
https://www.vutbr.cz/www_base/zav_prace_soubor_verejne.php?file_id=58846 
[6] Just in time [online] Dostupné z:  
https://managementmania.com/sk/jit-just-in-time 







BOZP - Bezpečnosť ochrany zdravia pri práci 
AGV - Automated guided vehicle 
MES - Manufacturing execution system 
SAP - Systems Applications and Products 
FIFO - First In, First Out 
LIFO - Last In, First Out 
LP - Local Parts 
CKD - Completely Knocked Down 






















Obr. č.1: Layout pred zmenou 








Obr. č.2: Layout po zmene 








Vzdialenosť v cm   Úspora 
Pred zmenou   Po zmene     















































































































































































36 54 000   54 000   0 
43 
 
            




    
 
Úspora v km   5,08 
  
 















ZISK/deň        31 737,13 EUR  
  
 
ZISK/mesiac      698 216,75 EUR  
  Tabuľka č.1: Dáta - úspora 
Zdroj: Vlastné spracovanie 
